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Ⅰ はじめに
造花は帽子や髪飾りをはじめ、衿や胸もと、ウエス
トなどに、コサージュやブーケとして衣装の装飾に大
きく係わり、また花瓶や額、鏡の周囲に装飾するなど
様々の形で用いられてきた。
今回取り上げるのは、衣装の装飾としての造花であ
る。造花の最も簡便な方法は既製品を用いることであ
るが、その衣装に相応しい、素材、形、大きさに拘る
なら、個々の製作に委ねることになる。
作品集をはじめとした多くの書籍は、僅かに絹地や
羊毛地も見られるが、ほとんどは木綿地で作られたも
のか造化用布地で作られたものだ。
したがって、服地、なかでも化繊地や化繊地を含む
服地の造花を見つけるのは難しい。
その要因は造花用の鏝が、高温のために布地に焦げ
や溶けで、目的の形に形成出来ないからである。
今回は、その原因を究明すると共に、形成維持に必
要とされる糊入れについて見てみる。
Ⅱ 造花の歴史
造花について、『服装大百科』（註１）には、次のように
記されている。
「造花は古代エジプトに麻を染めた造花の記録があ
り、ギリシャやローマでは、金属の花を冠につけるな
ど古くから作られていた。しかしこれらは信仰に基づ
くもので、単なる装飾に用いられるようになったのは
ルネッサンス時代になってからと考えられる。
現代のような布製の造花は、１６世紀イタリアのフ
ローレンスから、フランス及びベルギーに渡り、さら
に洗練されて今日のような精巧なものになった。最初
は宮廷の貴族の間ものとして用いられたが、フランス
革命後、しだいに一般の間にも用いられるようになっ
た。
わが国では上代の埴輪にも花飾りが見られ、奈良時
代には挿頭花（かざしはな）として神事に用いられた
心葉（こころは）がある。文化年間（１８１０年ごろ）に
花林伊右衛門が宮中の御用造花師としての記述があ
り、また民間では京橋に花屋忠兵衛が婚礼用の造花を
造っていた。
今日のような造花は、明治の鹿鳴館時代に僅かなが
らフランスから輸入され、当時の上流社会の人々が使
用した。その後、洋装の普及と共に一般広く用いられ
るようになった。
用途は、祭礼のときの室内装飾、料理の飾り、花か
んざし、花笠などに紙製をはじめ絹製や金銀を彫刻し
たものが作られた」
また明治３７年に出版された、岡本正子氏の『裁縫細
工物全書』（註２）によれば「いやしくも女子として世に
処らんもの、必ず其の心得なくてはならぬもののみを
図１ 花の型紙
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集めて、聊かの自習の便に供せんと（中略）裁縫にか
かわる細工もの、刺繍、造花、押絵、紐結びなどが日
常必須のもの」とされ、少なくともこの頃には、女子
の心得として学習されていたことが窺える。
用具と材料については、「一定したものはなし、用
具は一本の竹べらがあれば足るべし」と記され、その
製作は板目紙もしくは大きめに切った色紙をよく揉
み、その上に甲斐絹のような布を貼って竹べらで形を
つける方法を用いたとある。
同書によると、花の種類は梅、桜、牡丹、花菖蒲、
菊、鹿の子百合、椿、山吹など２５種（図１）に及んで
いる。しかし花や、葉などの形の変化に乏しく、それ
ぞれの（花の）形に組立ての方法は触れられていない。
さらに明治４４年発行の、吉住はる著『実用造化図
譜』（註３）には、「各種女学校ならびに造化教師、造化製
造業家、造化材料店及び初学者に供する」として、花
を寒冷紗や羽二重綸子を用い、糊引き（糊入れ）や着
色する方法を述べている。そして花びらや葉にも大小
の変化をつけ、より実物に近いものにしている。葉や
袴、茎を着色した雁皮紙、薄美濃紙、袴には厚美濃紙
にすることで、花の柔らかさを強調させたかったとも
考えられる。
またこの頃には葉、袴、茎などは造化用に着色加工
した既製品の販売や、花や葉の形つけに専用の鏝（火
鉢で温める直火用鏝）も登場している（図２）。
これらを見ると明治４４年、実際はそれより早く造花
の基礎が確立していたことが推察できる。
やがて鏝は直火式から電気鏝になり、鏝先は差し替
えが出来る使い易いものとなった。この形式は昭和３３
年発行の飯田深雪氏の書物『造花・その技術と応
用』（註４）の中にも見られる。
これまでの製作方法が現在の服地、中でも熱に弱い
化繊が入った布地にも可能か。また形状維持に必要と
される糊についても見てみる。
Ⅲ 製 作
造花には、次の２つの製作方法がある。
１つは造花用布地を用いるもので、造化用布地の選
定→裁断→染色→鏝当→組み立てになる。
もう１つは、服地（木綿や麻地、絹地、羊毛地など）
を用い、服地の選定→糊入れ→裁断→鏝当て→組み立
てである。
これらの違いは、後者の服地は染色の必要はないが、
糊入れが必要である。
今回は服地、そのなかでも熱に弱い化繊地及び化繊
を含む布地を中心に見ていく。
なお、造花に関する材料や用具（造花用布地、鏝、
図２ 造花材料及び工具
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図３ 化繊地及び化繊を含む服地（布地）１３種
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伸子針、針金、染料など）、また染色方法、鏝の当て
方や組み立て等は、これまでの書物でも紹介されてい
るので省いてある。
ただし、説明上必要とされるものについては記し
た。
つぎに１ 化繊地及び化繊を含む服地の選定、２ 鏝
当て、３ 糊入れの順に説明し、４ 作品制作をとおし
て結果を見る。
ここで、説明が「鏝当て」と「糊入れ」の順序が入
れ替わっている理由は、糊の成分や濃度が適切かどう
かは「鏝当て」をしなければ結果がでないからである。
したがって、糊入れの結果がでたら、糊入れ→鏝当て
の順の製作になる。
１ 化繊地及び化繊を含む服地の選定
服地、なかでも化繊地、また化繊を含む布地は、素
材はもとより素材の組み合わせ、配分も異なり、布地
の厚さ、織りの違いなど数の多さで、それらを区分け
するのは難しい。
そこで、なるべく異なった質感の布地を選んで試作
してみる。なお化繊地ではないが、糊入れの参考に羊
毛地を入れてある（図３、表１）。
２ 鏝当て
従来の造花用電気鏝は化繊地に「鏝当て」するのは
が難しい。
通常、熱に弱い素材（造花用布地の一部を含む）の
対処方法は、鏝についているスイッチの操作になる。
しかしここで取り上げる素材の多くは、この方法で
布 地 素 材 ％ 厚さmm
目付
10cm２/g
ア 白地・サテン１ ポリエステル １００ ０．４ １．７
イ 白地・サテン２ レーヨン絹
６５
３５ ０．３５ １．５
ウ 白地・サテン３ 羊毛レーヨン
５０
５０ ０．４ １．４
エ 白地・ふくれ織り アセテートアクリル
８０
２０
０．２
～０．７ １．８
オ グレー地・白ネップ、金糸入れ横縞
ポリエステル、木綿
ラメ
８０、１５
５
０．１
～１．３ ０．６
カ 黒地・金糸、白糸入れ横縞 ポリウレタン、アクリル、レーヨン
５５、３０
１５
０．１５
～０．１８ ０．８
キ 紫地・オーガンジィ ポリエステル １００ ０．１ ０．１
ク 金、黒地・ツートン ラメ木綿
５０
５０ ０．２５ １．４
ケ 銀地・ラメ レーヨンラメ
６０
４０ ０．１ ０．４
コ 白地・金糸入れ横縞 アクリルラメ
９５
５ ０．１５ ０．６
サ ピンク地、銀糸入れ格子 ポリエステル、ビニロン、ナイロン
６０、２０
２０ ０．４５ １．２
シ 黒地・ベルベット レーヨン １００ ２．４ ２．６
参
考 紺地・羊毛 羊毛 １００ ０．４ ２．３
表１ 化繊地及び化繊を含む服地（布地）
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は焦げや溶解で希望した鏝当ては難しい。
つまり高温のため、焦げや溶解で目的の形に鏝当て
できないからである。さらに鏝には溶解したものがつ
き、また鏝がさめても容易には取り除けない。それを
取り除くには、鏝が熱いうち他の布地にこすり付ける
しかなく、しかも簡単には取れない。
まず、現在使われている造花用電気鏝からその解決
策を探ってみる。
２－１ 造花用電気鏝について
造花用電気鏝の構造は、電熱器を内蔵する木部また
はプラスチックの本体に、鏝先（差し替え式）が付き、
反対側は電気コードでソケットに接続される。コード
の途中には「入、切」の温度切替え装置が付いている
（図６）。
造花用電気鏝（註５）には８０w と６０w があり、６０w は主
に花びらなど鏝を押し付けて形作るものに、８０w は
（温度がより高くなるため）、一箇所にとどまらない
作業（葉脈など）に使い分けるが、６０w の鏝だけでも
作業できる。
鏝を製造する担当者の話（註５）によると、６０w の最高
温度は４００℃、８０w の最高温度は５００℃に達するとい
う。
このような高い温度で使用することはないが、その
ためには鏝のスイッチを絶えず切り替えて、焦げや溶
解を出さないように注意しなければならない。
では布地の耐久温度はどのくらいか。化繊地を含め
た布地のアイロン掛けの標準温度は「表２」のようで
ある（註６）。
造花鏝はアイロン掛けと比較し、一箇所に留まる
（押しつける）作業が多い。つまり使用温度は、「表
２」に記された標準温度以上になるのではないか。
いずれにしても鏝の温度と、化繊地の限界温度には
かなりの隔たりがある。このことを考慮しながら試作
してみる。なお、木綿地や造化用布地であっても、焦
げは生じる。
・化繊地は鏝当てできるか
黒地・金糸、白糸入れ横縞地と、紫地・オーガン
ジィ地２点で鏝当てしてみる
試作－７分（２．１cm）の丸鏝を用いて、表１のカ－黒
地・金糸、白糸入れ横縞地（ポリウレタン５５％、
アクリル（３０％）、レーヨン（１５％））と、キ－紫
地・オーガンジィ（ポリエステル（１００）％）を用
いて、８０w 及び６０w の鏝でスイッチの切り替えを
おこないながら「鏝当て」をしてみた。
結果－８０w の鏝は７分程で鏝当ての出来る温度に達
し、２～３枚は鏝当て出来たが、すぐに軟化から
溶解（穴あき）に入った（図４、上）。
その溶解した布はアイロン台（白地）に貼りつ
きプリントされ（図４、下）、鏝にも粘りのある焦
げとして残った（図５）。その焦げはぬぐっても
とれず、つぎの鏝当てする布に付着してしまった。
６０w の鏝は、８０w より鏝当てが出来る枚数は多いも
のの、８０w と同様に焦げや溶解は出る。
つまり「スイッチの切り替えだけでは、均一の鏝当
ては難しい」。
鏝の温度が高過ぎて、安定した温度の維持が難しい
のであれば、鏝と布地の間に緩衝となるものを置く方
法はどうか。
その緩衝に、布地の接着や補修材（ポリアミド（表
２＊））についている当て紙「離型紙＊」を用いた。
＊離型紙とは、パルプ紙に独自の撥水加工を施したものであ
る（註７）。
繊維 標準温度 軟化・脆化点
木綿 １８０～２１０ １５０（熱分解）
羊毛 １２０～１６０ １３０（〃）
麻 １８０～２１０ ２００（〃）
絹 １２０～１８０ ２３５（〃）
レーヨン １２０～１８０ ２６０（〃）
キュプラ １７０～２００ ２６０（〃）
アセテート １１０～１３０ ２００（軟化）
ナイロン １１０～１５０ １８０（〃）
繊維 標準温度 軟化・脆化点
ポリエステル １１０～１６０ ２３８（軟化）
アクリル １１０～１４０ １９０（〃）
ビニロン １１０～１５０ ２２０（〃）
塩化ビニール ５０～１２０ ２００（〃）
塩化ビニルデン ５０～７０ １４５（〃）
ポリウレタン １２０～１３０ ２００（溶融）
ポリプロピレン 使用禁止 １４０（軟化）
＊ポリアミド ―― １１０±５（溶融）
表２ アイロン掛け温度標準範囲（℃）
注 温度の差は、布地の暑さ密度布地の湿り具合、アイロンを動かす速度、圧力、アイロンの電気容量が考えられる（註５）
＊ここでのポリアミドとは布の接着に用いる不織布のことをいう（バイリーン社、説明書より）
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・離型紙を置くと鏝当てできるか
試作－離型紙を布地の上に置き鏝を当ててみた。
結果－鏝に布地や糊の焦げ付きもなく鏝のすべりも良
かった。しかし、離型紙を置いたことで、鏝当て
する布の状態が見えないこと、また鏝の動きで離
型紙が布地からずれて、目的の形に鏝当てが出来
なかった。
では家庭用アイロンのような温度調節の機能の設置
はどうか。
しかし、これを取り付けることで柄が太くなること
や重みで、作業に支障をきたさないか。
仮に温度調節器を小型軽量化し、それを柄に埋め込
めれば可能性もあるのではないか。これはつぎの課題
である。
以上の方法では、目的とする鏝当てが出来ないこと
を再認し、発想を次のように転換した。
鏝の操作に支障をきたさないプラグやコンセントの
部分に調節機能「温度調節器」を設置したらどうか。
２－２ 温度調節器について
パワーコントローラーともいい、はんだ鏝の温度調
節器（図６、図７、図８）として製作されたものであ
る。
そこには「コンセントを差し込むだけで、２０～２００
w までの、はんだ鏝にかかる電圧（３５v～１００v）の調
節ができ、はんだ鏝がオーバーヒート気味の場合に使
用する」（註８）と記されている。
造花用鏝は１００v－６０w なので、この「温度調節器」
が使用出来るのではないか。
温度調節器の温度及びその変化は「図９」のとおり
である。
化繊の多くは、鏝当てできる温度の幅は、ごく僅か
で、温度調節器を用いても適正温度にいたるまでに、
どうしてもオーバーヒートしてしまう。そして溶解し
た物質は鏝にこびりつき、作業に支障をきたす。
そこで、鏝当てがスムースに運ぶために、鏝先に
フッ素樹脂コーティングをおこなったらどうか。
２－３ フッ素樹脂コーティングについて
その加工をフッ素樹脂加工の専門であるパッキング
⬅
図４ 布地の溶解（上）と、アイロ
ン台にプリント（下）
図５ 焦げつき 図６ 造花用鏝に温度調節器を設置
図７ 温度調節器 正面 図８ 同 横側
太洋電気産業、器具説明書より転写（註８）
図９ 温度調節器の温度とその変化
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図１０ フッ素樹脂コーティングをした鏝先
ランド社に依頼した（註８）。
なお、コーティングする鏝先は市販の真鍮製・造花
用鏝である。
・フッ素樹脂コーティングとは
パッキングランド資料（註９）より
〈非粘着性（離型性）〉
樹脂表面エネルギーが低いため、粘着性のある
物質もくっつきにくく、また容易にものがはずれ
る。
〈耐薬品性（耐蝕性）〉
酸、アルカリ、溶剤など、ほとんどの薬品に対
して、すぐれた耐蝕性を有している。
〈潤滑性〉
他に類を見ない低い摩擦係数を備えているため
非常に滑りやすく、スティックスリップをおこさ
ない。
〈耐熱－（耐寒）性〉
－２００℃～＋２００℃（FEP）、＋２６０℃（PTFE・
PFA）という広い温度範囲で使用することが出
来る。
＊PTFE・PFA はタイプの違いで、性能においては変
わりない。なお今回使用したのは PTFE タイプのも
のである。
〈電気性特性〉
誘電率や絶縁抵抗など、特有のすぐれた性質を
有す。
形成するには、その布地が焦げや溶解する手前の温
度、つまり布地が耐えられる範囲の高い温度が良い。
フッ素樹脂コーティング（図１０）が実際にどのよう
な効果があるか。通常の鏝先と比較してみる。
・フッ素樹脂コーティングの効果について
フッ素樹脂コーティングすることで、素材の溶解や
糊の焦げが鏝につきにくく、ついても、簡単にとれ、
また鏝のすべりもよく作業し易い。
ここで注目したいのが、コーティングした鏝は、通
常の鏝より滑りがよいだけでなく、「温度調節器がな
くてもすぐに焦げ付かず、ある程度の枚数が鏝当てが
出来る」ことがわかった。どのくらいの枚数かは、そ
の素材（布地）で異なる。
つまり「焦げの現象も徐々にくるので、スイッチの切
り替えをマメにおこなえば、ある程度は対処できる」。
ただし、コーティングをしても８０w は勿論のこと、
６０w の鏝でも焦げや溶解はおきる。
つぎに、形成に大きな差がでる「糊入れ」について
見てみる。
３ 糊入れ
糊入れの歴史や糊の材料についての記述を見ると、
明治３７年発行の書物（註２）には、板目紙や色紙を使用し
たために、糊入れの記述はない。
明治４４年の書物（註３）には、寒冷紗、羽二重綸子、ビ
ロードに「姫糊」を用いたとある。そして昭和５年（註４）
ごろには「ゼラチン糊」を使用している。
昭和３３年（註５）になると「コーンスターチとボンド糊」
を合わせたものや、「ボンド糊」だけの使用も見られ
る。昭和４３年（註６）ごろには「コーンスターチ」だけも
みられ、それ以後は「ボンド糊」が主流になっている。
このように糊入れの「糊」は、日常使用していたも
のを活用していたこと、そして時代とともに変化して
きたことがわかる。
・糊入れをせずに、鏝当てだけで形成、維持できるか
化繊地は、鏝当てが出来れば、その形状を維持でき
るのではないか。
試作－糊入れをせずに、鏝当てしたものを３ヶ月ほど
放置しておいた（図１１）。
結果－多少焦げや溶解を注意したために、鏝の利きも
悪く思う形に形成が出来なかった。また、しだい
図１１ 鏝当てだけの花びら（糊入れなし）
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に形が崩れて（のびて）いった。
このように形成や維持も出来ないのであれば、造花
として成り立たない。したがって、化繊地も糊入れが
必要ではないか。
・造花の維持、保存はどのくらいできるか
鏝当ての強弱、糊の濃度、製作後の保存状態、使用
頻度でも異なるが、例えば「図１２」の造花は、２５年
ほど前に筆者がブラウスと揃えて製作（絹１００％、ボ
ンド糊使用）したものである。保存が悪かった関係で、
全体の形は多少崩れているものの、殆んど（鏝当てし
た）形の変化は見られなかった。
先の文献には、糊の種類にはふれてあっても、分
量、作り方などは記されていない。
そこに記された糊と、その後登場した「やまと糊」、
アイロンかけに用いる「スプレー糊」も加えた７点で、
糊の種類、作り方を見てみる。
３－１ 糊の種類
１－植物性糊－やまと糊、上新粉、コーンスターチ
２－動物性糊－ゼラチン
３－化学糊－ボンド糊、スプレー糊
４－２種の混合糊－コーンスターチとボンド糊
A 上新粉、B ゼラチン、C コーンスターチとボンド
糊、D ボンド糊、E コーンスターチ、F「やまと糊」、
G「スプレー糊」以上７点の糊で「作り方」及び「特
徴」を見ていく（表３）。
糊の固さを、造花用布地の「中糊」に定め、それぞ
れの糊（表３A～G）が同じ固さになるよう試作を重
ね、つぎのような結果がでた。
分量は水２００㏄に対しての、糊の分量である（表３）。
試作（図１４）の布には、白地のポリエステル地（１００％）、
を用いた。
また糊入れの目的は形成維持であるが、布地の裁ち
目のほつれ止めも兼ねている。
なお表３の「糊の成分及び特徴」及び「糊の作り方
７種」の、文中にある「特徴」とは、糊を塗り乾かし
た状態をいう。
また「発酵、腐敗する」とは試作する際、様子を見
るため翌日にわたることがあるために記してある。な
お、このときの温度は２６～２９℃の室内で１日経った状
態である。
３－２ 糊の作り方７種
A 上新粉（姫糊＊）
作り方－上新粉、大匙２杯（１４g）を、大匙１杯の
水で溶き、２００㏄の湯の中にいれ再び火にかけ、
透き通ったら火をとめる（とろとろ状態）。冷
えたら布に塗る。布地により布の上に浮いた糊
は、柔らかい布またはティシュなどで拭う。
＊姫糊とは、ご飯（うるち米）を柔らかく煮たもの
である。また上新粉もうるち米から作る
品 名 成 分 分 量 特 徴
Ａ 上新粉（姫糊） うるち米 大匙２ やや厚い感じ
Ｂ ゼラチン 動物性（豚）蛋白質 大匙１ 薄手で粘りがある感じ
Ｃ コーンスターチとボンド
糊
とうもろこし、
酢酸ビニール樹脂
大匙１
大匙１
固い感じ
Ｄ ボンド糊 酢酸ビニール樹脂 大匙２ 固い感じ
Ｅ コーンスターチ とうもろこし 大匙１．１／２ 固い感じ
Ｆ やまと糊 タピオカ 大匙３ やや厚みがある感じ
Ｇ スプレー糊 耐熱性ポリマー、
シリコーン
２回吹付け 柔らかく薄い感じ
図１２ ２５年ほど前に製作
表３ 糊の成分及び特徴
・「分量」は水または湯を２００ に対して、「特徴」とは糊を塗り、乾かした状態をいう
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特徴－糊になった段階では、糊のなかで最も濃く
（どろっとしている）塗りにくい。
発酵及び腐敗し易い。
乾くと、やや厚みがある感じになる。
B ゼラチン
作り方－ゼラチン大匙１杯（６g）を大匙１杯の、
ぬるま湯に入れふやかす。２００㏄の熱めの湯に、
ふやかしておいたゼラチンを入れて溶かす。
特徴－さらっとして最も塗やすい。
乾くと、やや薄手で、やや粘りのある感じにな
る。
C コーンスターチとボンド糊
作り方－コーンスターチ大匙１杯（４．８g）の水でと
き、ぬるま湯２００㏄の中に入れ、煮立てたら冷
ましておく。荒熱をとったら、その中に、ボン
ド糊大匙１杯（１２．５g）を入れかきまぜる。
特徴－乾くと、固い感じになる。
D ボンド糊
作り方－ボンド糊を大匙２杯（２５g）に、２００㏄の水
を少しずつ入れて溶かす。
特徴－水を足しながら作るので、不足がでても簡単
に作ることができる。
乾くと、固い感じになる。
E コーンスターチ糊
作り方－コーンスターチを大匙１杯と２分の１（７．２
g）に大匙１杯の水で溶いたものを、２００㏄の熱
めの湯の中に、入れて煮溶かす。
特徴－やまと糊や上新粉ほどではないが、ややとろ
みがある。発酵、腐敗する。
乾くと、固い感じになる。
F やまと糊
作り方－やまと糊大匙３杯（４５g）に２００㏄の水を、
少しずつ加えてつくる。布地に浮いた糊は柔ら
かい布またはティシュなどで軽く拭う。
特徴－ボンド糊と同様、水を足しながらつくるので
不足がでても簡単に作ることが出来る。粘りが
あるため計測が難しい。糊はとろっとして濃
い。
乾くと、やや厚みがある感じになる。
G スプレー糊
作り方－アイロン掛け用・スプレー糊を２回吹きつ
ける。斑になりやすいので、布地の周囲まで均
等に吹き付ける。
特徴－吹きつけるだけで手軽に出来る。
不足がでても簡単に作ることが出来る。
乾くと、柔らかく薄い感じになる。
・糊入れの方法
布地を伸子針で張り、糊を刷毛で刷く。化繊地の多
くは、水分（糊）を保持し難いため、つまり紙を敷い
た上で刷くと、糊は下の紙に吸収されてしまう。特に
アクリル、ナイロンなどはその現象が顕著である。
以上７種類の糊の特徴（塗って乾かした状態）は、
A－上新粉、F－やまと糊は、他に比較して厚みを感
じた。反対に薄く感じたのは B－ゼラチンで、やや粘
りも感じた。
１番固く感じたのは D－ボンド糊、次に C－コーン
スターチとボンド糊の混合糊、E－コーンスターチで
あった。また、G－スプレー糊は柔らかく薄い感じが
する。
以上７種類の「特徴」が仕上げ、つまり鏝当てした
結果を見てみる。
A B C D E F G
図１３ ７種類の糊で試作
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３－３ 糊の結果
糊を判断するには「鏝当て」をしなければ結果が出
ない。
試作（花びら）の布地は、白色のポリエステル地
（１００％）を用い、Ａ～Ｇ（表３）の７種類の糊で糊
入れした。なお鏝当ての際、少しの焦げも解り易い白
地にした。
ポリエステル地を「アイロン掛け温度標準範囲（表２）」
及び「温度調節器の温度とその変化（図９）」から温度を探っ
た。その結果、②から「MID」の間で鏝当てできた（４－２
作品制作「鏝当て」について参照）。
以上の方法で鏝当てした結果、「特徴（塗り乾かし
た状態）」で、固さや厚みに違いがあったものでも、
鏝当て後には、その差は感じられなかった（図１３）。
布地 素材及び配分％
温度調節器
目盛り
糊・濃度
「基本」
組み立て
の糊
花びらの数（枚）
大 中 小 計
ア ポリエステル １００ ②～MID 基本 ボンド ５ ２ ７ １４
イ レーヨン絹
６５
３５ ② 基本 ボンド ６ ２ ７ １５
ウ 羊毛レーヨン
５０
５０ ②
基本又は
１．２倍 ボンド ５ ２ ７ １４
エ アセテートアクリル
８０
２０ ② ０．５倍 ボンド ３ ２ ７ １２
オ ポリエステル、木綿ラメ
８０、１５
５
②～
MID 基本 ボンド ５ ２ ８ １５
カ ポリウレタン、アクリルレーヨン
５５、３０
１５ ④ 基本 ボンド ７ ２ ７ １６
キ ポリエステル １００ MID １．５倍 多用途 ９ ４ １４ ２７
ク ラメ木綿
５０
５０ MAX 基本 ボンド ３ ２ ７ １２
ケ レーヨンラメ
６０
４０ MAX １．５倍 多用途 ５ ２ ８ １５
コ アクリルラメ
９５
５ MID ２倍 多用途 ６ ２ ７ １５
サ ポリエステル、ビニロンナイロン
６０、２０
２０ ① 基本 ボンド ３ ２ ７ １２
シ ベルベット １００ MIN 基本 ボンド ５ ２ ６ １３
参
考 羊毛 １００ MAX １．５倍 ボンド ５ ２ ７ １４
図１４ 温度調節器、目盛り
表４ 鏝当ての温度、糊の濃度、組み立ての糊、花びらの枚数
MID ❸❷
❹
❶
MAXMIN
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図１６ 透けたアクリル地
試作した７点に、つまり植物性糊、動物性糊、化学
糊、混合糊の差はなかった（図１３）。つまり糊の分量
を調整すれば、いずれの糊でも製作可能である。
これは数回にわたり試作し、中糊の固さになるよう
調整した結果である。
・糊はどれが良いか
いずれの糊も結果は遜色なかったが「作りやすく、
不足が出ても、すぐ補充の出来るボンド糊が適当と考
える」。
つぎにバラの花の製作をとおして、化繊地及び化繊
を含む服地で「糊入れ」や「鏝当て」の結果を見る。
バラの花をサンプルに選んだのは、花びらの枚数を
増減することで、素材（服地）の特徴を生かした作品
作りが出来るからである。（図１７～図２９）
４ 作品制作
作品１３点は同じ型紙（図１５）である。
作るイメージによっても異なるが、一般的には厚地
には花びらの枚数を少なく、薄地は反対に多くするこ
とが多い（表４）。
４－１「糊入れ」について
「表３ 糊の成分とその特徴」の結果からボンド糊
が適当と考え、ボンド糊で糊入れした。
ボンド糊は、表３－D と同じ分量、水２００cc に対し
大匙２杯（２５g）を「基本」とした。
なお、糊入れの結果は、鏝当てしたものをいう。
各布地の特徴及び結果は、「参考－紺地・羊毛（図
２９）」は、布地がやや厚地のためか、「基本」では鏝当
ての形が決まらなかった。そこで糊の濃さを１．５倍（大
匙３杯）多く（濃く）した。その結果形成できた。
しかし同じ厚地でも「シ－黒地・ベルベット（図２８）」
は糊入れの調整は必要なく「基本」でよかった。
なおこの２点は刷毛で糊を塗る際、糊をはじき浸透
悪いため、塗ったのち上から押えて布に浸透させた。
糊が利かないのは「キ－紫地・オーガンジィ（図２３）」
は薄地のため、「ケ－銀地・ラメ（図２５）」は糊が繊維
に浸透しないために、１．５倍にした。
その結果、繊維にはあまり浸透しなくとも、花の形
がしっかりと保てた。
最も糊の利きが悪いのが「コ－白地・金糸入れ横縞
（図１６）」である。これは糊の利きが悪いアクリル地
と透けた織りが原因である。これは基本の２倍（大匙
４杯）の濃さにした（図２６）。
反対に糊の利きが良いのは「エ－白地・ふくれ織り
（図２０）」で、２枚に合わせた織り地が、糊の含みを
良くしているのではないか。これは基本より半分の分
量、０．５倍の濃さで良かった。
「基本」の分量で調整する必要がなかったのは、「ク
－金、黒地・ツートン（図２４）」である。これはやや
厚地であるが、素材が（糊の利きが良い）木綿であっ
たこと。そして厚地のために十分に糊を含んだためで
ある。
同様に調節する必要のない「基本」で良かったもの
は「ア－白地・サテン１（３－３、糊の結果で説明）
（図１７）」や、「イ－白地・サテン２（図１８）」、「ウ－
白地・サテン３（図１９）」、「オ－グレー地・白ネップ、
金糸入れ横縞（図２１）」、「カ－黒地・金糸、白糸入れ
横縞（図２２）」、「キ－紫地・オーガンジィ（図２３）」、「サ
図１５ 花びらの型紙（実物大）
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図１７ ア－白地・サテン１
ポリエステル（１００％）
図１８ イ－白地・サテン２
レーヨン（６５％）・絹（３５％）
図１９ ウ－白地・サテン３
羊毛（５０％）・レーヨン（５０％）
図２０ エ－白地・ふくれ織り
アセテート（８０％）・アクリル（２０％）
図２１ オ－グレー地・白ネップ、金糸入れ横縞
ポリエステル（８０％）・木綿（１５％）・ラメ（５％）
図２２ カ－黒地・金糸、白糸入れ横縞
ポリウレタン（５５％）・アクリル（３０％）・レーヨン（１５％）
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図２３ キ－紫地・オーガンジィ
ポリエステル（１００％）
図２４ ク－金、黒地・ツートン
ラメ（５０％）・木綿（５０％）
図２５ ケ－銀地・ラメ
レーヨン（６０％）・ラメ（４０％）
図２６ コ－白地・金糸入れ横縞
アクリル（９５％）・ラメ（５％）
図２７ サ－ピンク地・銀糸入れ格子
ポリエステル（６０％）・ビニロン（２０％）・ナイロン（２０％）
図２８ シ－黒地・ベルベット
レーヨン（１００％）
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－ピンク地、銀糸入れ格子（図２７）」も糊の調整は必
要がなかった。
ただし、このなかの「ウ－白地・サテン３」の羊毛
混は、素材のソフト感は出たが、１．２倍の濃さにする
と、形がしっかりと保てる。
「糊の濃度は、素材や織り方、布地の厚みなどが大
きく関係し、作りたいイメージによっても異なってく
る」
４－２ 「鏝当て」について
鏝当ての方法は、例えば「ア－白地・サテン地１
（３－４の糊の結果、図１７）」ポリエステル１００％で、
説明すると、ポリエステル地は、「表２」から標準ア
イロン温度は１１０～１６０℃である。また温度調節器の設
定は、「温度調節器の温度とその変化（図９）」から
「MIN」である。
しかし「MIN」にして鏝当てすると、焦げも溶解も
なかったが通常より時間もかかり、そのうち（布地）
伸びた感じになった。
これは、布の上に長く鏝を置き過ぎたことが原因で
ある。そして、いったん伸ばして（溶解させて）しま
うと、その上鏝当てしても形成出来ない。
その解決方法は、そこに（溶解）いたる前、つまり、
鏝当てがスムースに行かないと感じたら、温度調節器
の目盛（図１４）りを少しずつ上げていく。この作品の
場合は②から「MID」の間で鏝当てが出来た。
同様の方法で、服地１３種類の鏝当て温度の結果を見
ると（表４）、高温の「MAX」で鏝当てできたのは、
「ク－金、黒地・ツートン（図２４）」、「ケ－銀地・ラ
メ（図２５）」、「参考－紺地・羊毛（図２９）」である。
「MAX」よりやや温度の低い、④から「MID」は
「カ－黒地・金糸、白糸入れ横縞（図２２）」、「キ－紫
地・オーガンジィ（図２３）」、「コ－白地・金糸入れ横
縞」、そして「オ－グレー地・白ネップ、金糸入れ横
縞（図２１）」であった。
これらよりさらに温度が低く、②～「MID」で良い
のは、「ア－白地・サテン１（図１７）」、また②の「イ
－白地・サテン２（図１８）」、「ウ－白地・サテン３（図
１９）」及び「エ－白地・ふくれ織り（図２０）」である。
最も温度に低かったのは「シ－黒地・ベルベット（図
２８）」で［MIN］あった。
また、「エ－白地・ふくれ織り」や「シ－黒地・ベ
ルベット」は、特徴でもある膨らみや、毛足をつぶさ
ないことが肝要である。いったんつぶすと、決しても
との状態には戻らないからである。
その布地に合った鏝当ての温度を探ることが出来れ
ば、どのような布地でも鏝当てが出来る。
それには「標準アイロン温度」を参考にし、［MIN］
から［MAX］の間から選び、温度調節器のダイヤル
を少しずつ左右に動かし、その布地に１番適した「鏝
当て温度」を探る。
なお、図１４の「MIN」、①、②、「MID」、③、④、
「MAX」の文字は説明上筆者が入れたものである。
Ⅳ まとめ
化繊地や化繊を含む服地は、通常の鏝当ては難し
い。
それは、それらの素材が、鏝の温度が高すぎて耐え
ることが出来ないからである。
これは化繊地以外にも、例えば羊毛地や絹地の一部
にもこの現象は起こる。
また反対に化繊地であっても、ある程度の高い温度
に耐えられるものもある。
温度調節器（図１４）の高温「MAX」で可能な（ク
－金、黒地・ラメ、ケ－銀地・ラメ、参考－紺地・羊
毛など）ものは「鏝のスイッチの切り替えを、まめに
すれば温度調節器がなくても制作できる」。
以上のほかに、これに該当するのは、造花用布地の
化繊地（註１０）がある。
つぎに、スイッチの切り替えだけでは出来ない（や
や温度の低い）④から「MID」（カ－黒地・金糸、白
糸入れ横縞、キ－紫地・オーガンジィ、コ－白地・金
図２９ 参考－紺地・羊毛
羊毛（１００％）
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糸入れ横縞、オ－グレー地・白ネップ、金糸入れ横
縞）は、「フッ素樹脂コーティングした鏝を使い、ス
イッチの切り替えをまめすれば、温度調節器がなくて
も可能である」。
最も注目したいのが、フッ素樹脂コーティングやス
イッチの操作だけでは、その温度に耐えられず、焦げ
や溶解をおこす素材である。
これに該当するのが、温度調節器の②～「MID」（ア
－白地・サテン１、イ－白地・サテン２、ウ－白地・
サテン３、エ－白地・ふくれ織り）や、①（サ－ピン
ク地・金糸入れ格子）、そして「MIN」（シ－黒地・ベ
ルベット）などは、低温でしか鏝当てできない。
これらは、「温度調節器とフッ素樹脂コーティング
した鏝がなければ制作出来ない」。
以上から「鏝当て」は、素材、織り、厚さなどのい
くつかの要素で鏝当て温度が異なっているのが解る。
したがって布地を見て、鏝当て温度を見極めるのは
難しい。
それには、「フッ素樹脂コーティングした鏝を使用
し、温度調節器の目盛りを左右に動かして、布地の適
正温度を探る」。
この方法を用いることで、焦げや溶解をおこすこと
もなく、しかも均一の鏝当てが出来る。
「糊入れの糊」は、作りやすく補充がきき、形成に
もむくボンド糊が適当と考えるが、糊の作り方（表４）
で述べた分量はあくまでも参考で、「素材や織り、厚
さ、またイメージによっても配分が異なる」。
なお、鏝当てを含め、試作用として少し多めに布地
を用意することが必要である。
本文では述べていないが、鏝当てした後の（花の）
組み立てにも「ボンド糊」が適する。ただし、布地（素
材）の中には、まったくボンド糊が利かないものもあ
る。それにはボンド「工作多用途」糊（註１１）を使うこと
で対応できる。
さいごに
造花自体は、少し慣れるとすぐに出来るものである
が、化繊地は高温に耐えられないことから、断念した
人もいると思う。そういう方たちに試していただけた
ら幸いである。
本稿をまとめるにあたり、温度調節器をご紹介いた
だいた、高島屋、元婦人雑貨バイヤーの五味輝子氏、
またフッ素樹脂コーティングについて、ご協力いただ
いたパッキングランド株式会社・伊藤悟氏に感謝し厚
くお礼申しあげます。そして布地を提供していただい
たアカシヤさんにお礼申し上げます。
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